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Pendahuluan

Dalam kegiatan proses produksi dan aktifitas yang dilakukan dalam pekerjaan di

UMKM ikan mujair asap memiliki risiko dari bahaya yang berpotensi timbulnya

kecelakaan kerja. Kecelakaan kerja ini sering disebabkan akibat kelalaian pekerja dan

kurangnya manajemen risiko selama proses produksi. Kecelakaan kerja dapat

menimbulkan akibat yang fatal bagi para pekerja dan dapat menghambat kegiatan yang

ada pada proses produksi. Selain asap dari proses pengasapan dapat mengganggu

kesehatan pernafasan pekerja yang jika tidak diatasi lama kelamaan akan menyebabkan

penyakit infeksi pernafasan. Pengasapan ikan juga dilakukan menggunakan alat

tradisional berupa perpaduan tungku bata dan besi yang disusun. Perlu kesadaran diri

yang cukup tinggi bagi pekerja dan pelaku usaha dalam melakukan sebuah aktivitas

pekerjaan supaya tidak timbulnya potensi kecelakaan kerja selama proses produksi.

Dengan banyaknya kasus kecelakaan kerja pelaku usaha harus menerapkan

manajemen risiko yang baik agar dapat meminimalisir kecelakaan yang terjadi
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

1. Apa saja faktor risiko dalam proses produksi mujair

asap?

2. Bagaimana meminimalisir risiko yang terjadi saat

produksi mujair asap pada UMKM Penatarsewu?
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Hipotesa Penelitian

Tujuan penelitian ini adalah

1. Mengetahui potensi risiko yang berpengaruh pada

produksi mujair asap.

2. Menentukan strategi pengendalian risiko untuk

mengurangi dampak risiko yang terjadi.



5

Metode
Metode HIRARC (Hazard Identification Risk Assesment And Risk

Control) adalah metode yang digunakan untuk suatu proses menilai

risiko dan mengkategorikan tingkat bahaya yang terjadi pada

tempat kerja (Candriyanto,2023)

Metode FTA (fault tree analysis) merupakan teknik untuk

mengidentifikasi setiap tahapan proses produksi yang dapat

menyebabkan risiko bahaya (J. Haekal, 2022)
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Hasil dan Pembahasan
Proses identifikasi bahaya pada proses produksi dilakukan dengan melakukan observasi
secara langsung pada umkm mujair asap di desa Penatarsewu. Berikut merupakan rincian
catatan potensi bahaya yang disajikan pada tabel berikut ini:

Tabel Identifikasi Bahaya Pada Proses Produksi Mujair Asap

Proses, Aktivitas dan Tahapan 

Pekerjaan 
Potensi Bahaya Risiko Bahaya 

Mengambil Bahan baku dari 

pemasok 

a. Tertimpa bahan baku a. Kaki memar 

ii.   Kaki berdarah 

Proses pencucian ikan dari 

kotoran 

a. Kondisi area 

pencucian licin 

b. Proses produksi 

tertunda 

i. Pekerja terpeleset 

ii.   Luka pada anggota tubuh 

iii. Tangan teriris 

 c. Wadah ikan terlalu 

kecil 

i. Nyeri anggota tubuh 

ii. Strain pada tangan 

 d. Tidak memakai 

sarung tangan 

i. Luka pada tangan 

 e. Tidak menggunakan 

masker 

i. Sesak nafas terkena bau 

ikan 

 



7

Hasil dan Pembahasan
Tabel 3.1 Identifikasi Bahaya Pada Proses Produksi Mujair Asap

Proses, Aktivitas dan Tahapan 

Pekerjaan 
Potensi Bahaya Risiko Bahaya 

Proses penusukan ikan dengan kayu  a. Tidak memakai sarung 

tangan 

i. Luka pada tangan 

Proses Pengasapan ikan a. Area pembakaran dekat 

dengan pekerja 

i. Tangan terkena percikan api  

 b. Asap pembakaran yang 

tidak diatur 

pembuangannya 

i. Sesak nafas terkena asap 

ii. Mata panas terkena asap yang 

berlebih 

Proses Delay a. Beban terlalu berat i. Terjadi cidera otot  

ii. Memar pada anggota tubuh yang 

tertimpa produk jadi 

Tempat Pengemasan  b. Terkena staples iii. Tangan berdarah 
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Hasil dan Pembahasan
Berdasarkan data hasil identifikasi potensi bahaya yang dapat terjadi pada tabel 3.1 masih

banyak dijumpai potensi bahaya yang dapat mencelakakan pekerja dalam proses produksi

mujair asap di UMKM desa Penatarsewu. Pada setiap potensi bahaya yang ditemukan terdapat

analisa penyebabnya baik dari manusia, cara kerja dan lingkungan sekitarnya. Langkah

selanjutnya adalah melakukan penilaian risiko bahaya menggunakan risk matriks 5×5 untuk

memperoleh hasil akhir yaitu tingkat risiko.
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Hasil dan Pembahasan
Tabel Penilaian Identifikasi Bahaya

 

Identifikasi Bahaya Penilaian Risiko 

Proses, 

Aktivitas Dan 

Tahapan 

Pekerjaan 

Potensi Bahaya 
Risiko 

Bahaya 
Likelihood  Severity  

Risk 

Score 

Risk 

Level 

Mengambil 

Bahan Baku  

Tertimpa Bahan 

Baku 
Kaki Memar 2 1 2 

Low 

    
Kaki 

Berdarah 
2 1 2 

Low 

Proses 

Pencucian Ikan 

Dan Kotoran 

Kondisi Area 

Pencucian Licin 

Pekerja 

Terpeleset 
3 1 3 

Low 

  

  

  

  

  

  

Proses Produksi 

Tertunda 

  

Luka Pada 

Anggota 

Tubuh 

2 1 2 

Low 

Tangan 

Teriris 
3 2 6 

Moderate  

Wardah Ikan 

Terlalu Kecil 

  

Nyeri 

Anggota 

Tubuh 

2 1 2 

Low 

Strain Pada 

Tangan 
2 1 2 

Low 

Tidak Memakai 

Sarung Tangan 

Luka Pada 

Tangan 
3 1 3 

Low 

Tidak 

Menggunakan 

Masker 

Sesak Nafas 

Terkena Bau 

Ikan  

3 1 3 

Low 
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Hasil dan Pembahasan
Tabel Penilaian Identifikasi Bahaya

 

Proses, Aktivitas 

Dan Tahapan 

Pekerjaan 

Potensi Bahaya Risiko Bahaya Likelihood  Severity  
Risk 

Score 
Risk Level 

Proses Penusukan 

Daging Dengan 

Kayu 

Tidak Memakai 

Sarung Tangan 

Luka Pada 

Tangan 
4 2 8 

Moderate  

Proses Pengasapan 

Ikan  

  

  

Area Pembakaran 

Dekat Dengan 

Pekerja 

Tangan Terkena 

Percikan Api 
3 2 6 

Moderate  

Asap Pembakaran 

Yang Tidak Diatur 

Pembuangannya 

  

Sesak Nafas 

Terkena Asap 
3 1 3 

Low 

Mata Panas 

Terkena Asap 

Yang Berlebih 

3 1 3 

Low 

Proses Delay 

  

Beban Terlalu Berat 

  

Terjadi Cidera 

Otot 
2 1 2 

Low 

Memar Pada 

Anggota Tubuh 

Yang Tertimpa 

Produk Jadi 

2 1 2 

Low 

Tempat 

Pengemasan  
Terkena Staples 

Tangan 

Berdarah  
1 1 1 

Low 



11

Hasil dan Pembahasan
Langkah terakhir dalam metode HIRARC adalah proses pengendalian risiko. Pengendalian risiko merupakan
tahap pengurangan dan menghindari risiko selama proses produksi berlangsung. Menghindari risiko dengan
mengeliminasi sumber bahaya atau menghindari serta menghentikan aktvitas yang berlangsung. Adapun proses
pengendalian risiko tersebut dapat dilihat pada tabel berikut ini:

Tabel Pengendalian Risiko Bahaya

No Potensi Bahaya 
Solusi  Pengendalian  

Eliminasi Subtitusi Rekayasa Teknik Administrasi  APD 

Mengambil Bahan Baku Dari Pemasok 

1 Kaki Memar         Memakai Apd 

Sepatu Boot 

Sesuai Standart 

2 Kaki Berdarah         Memakai 

Sepatu Boot 

Sesuai Standart 
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Hasil dan Pembahasan
Tabel Pengendalian Risiko Bahaya

No Potensi Bahaya 
Solusi  Pengendalian  

Eliminasi Subtitusi Rekayasa Teknik Administrasi  APD 

Proses Pencucian Ikan Dari Kotoran 

1 Pekerja 

Terpeleset 

    Mengubah Tekstur 

Lantai Pada Tempat 

Pencucian 

Memasang 

tanda 

peringatan 

lantai licin 

Memakai 

Sepatu Boot 

Sesuai Standart 

2 Luka Pada 

Anggota 

Tubuh 

    Menambah Tatakan 

Kayu 

    

3 Tangan Teriris         Memakai 

Sarung Tangan 

4 Nyeri Anggota 

Tubuh 

    Menambahkan Troli      

5 Strain Pada 

Tangan 

    Menambahkan Jam 

Istirahat 

    

6 Luka Pada 

Tangan 

        Memakai 

Sarung Tangan 

7 Sesak Nafas 

Terkena Bau 

Ikan  

       Memasang 

rambu wajib 

memakai 

masker 

Memakai 

Masker  
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Hasil dan Pembahasan
Tabel Pengendalian Risiko Bahaya

No Potensi Bahaya 
Solusi  Pengendalian  

Eliminasi Subtitusi Rekayasa Teknik Administrasi  APD 

Proses Penusukan Ikan Dengan Kayu 

1 Luka Pada 

Tangan 

        Memakai 

Sarung Tangan  

Proses Pengasapn Ikan  

1 Tangan 

Terkena 

Percikan Api 

    Menambahkan 

Penutup  

  Memakai 

Sarung Tangan 

2 Sesak Nafas 

Terkena Asap 

       Memasang 

rambu wajib 

memakai 

masker 

Memakai 

Masker  

3 Mata Panas 

Terkena Asap 

Yang Berlebih 

      
 

  

Proses Delay  

1 Terjadi Cidera 

Otot 

    Menambahkan Jam 

Istirahat 

    

2 Memar Pada 

Anggota 

Tubuh Yang 

Tertimpa 

produk jadi 

    Menambahkan Troli    Memakai 

Sepatu Boot 

Sesuai Standar 

Tempat Pengemasan  

1 Tangan 

Berdarah  

        Memakai 

Sarung Tangan 
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Hasil dan Pembahasan
Berdasarkan hasil penilaian risiko, dijumpai tiga buah potensi risiko bernilai moderate sehingga perlu
dilakukan tahap pengidentifikasian lebih lanjut lagi guna mengetahui akar penyebabnya. Tiga potensi ini
adalah tangan teriris, luka pada tangan saat proses penusukan ikan dan terkena percikan api. Pada gambar
berikut ini sehingga dapat dilihat susunan FTA (Fault Tree Analysis) untuk potensi tangan teriris.

Perbaikan pada potensi bahaya tangan teriris dapat diberikan usulan

rekomendasi berupa mewajibkan penggunaan sarung tangan dan

menambah tatakan kayu pada proses pembersihan ikan.
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Hasil dan Pembahasan
Potensi bahaya yang dilakukan menggunakan metode FTA adalah risiko luka pada tangan saat proses penusukan

ikan.

Perbaikan pada potensi bahaya luka pada tangan pada saat proses

penusukan ikan dilakukan dengan menggunakan sarung tangan bagi

para pekerja dan mengganti tusukan ikan yang terbuat dari bambu

dengan tusukan ikan yang terbuat dari stainless.
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Hasil dan Pembahasan
Potensi bahaya yang dilakukan menggunakan metode FTA adalah risiko terkena percikan
api.

Perbaikan dari risiko bahaya terkena percikan api

dilakukan dengan memasang penutup pada area

tungku pengasapan dan mewajibkan pekerja

menggunakan sarung tangan dan masker.
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Kesimpulan
I. Potensi risiko tertinggi yang berpengaruh pada proses produksi mujair asap yaitu,

pertama luka pada tangan dengan risk score sebesar 8 yang tergolong moderate risk.

Kedua tangan teriris dengan risk score sebesar 6 yang tergolong moderate risk dan

ketiga tangan terkena percikan api dengan risk score sebesar 6 yang tergolong

moderate risk.

II. Pengendalian risiko pada potensi bahaya proses produksi mujair asap yaitu dengan

mewajibkan pekerja menggunakan APD. Menyusun standar operasional prosedur

(SOP) sebagai pedoman/acuan dalam melaksanakan pekerjaan, serta memberi tanda

peringatan bahaya dan larangan bergurau saat bekerja.
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